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Abstract of DE1 0228292 

An assembly applies self-adhesive labels to 
bottle closures esp. mineral water bottles, beer 
bottles, fruit juices, lemonade bottles. The 
assembly has one first unit which prints labels, 
and a second unit which applies the paper or 
plastic foil labels to the closure. The closures 
are made of plastic or metal. 



r 


i 


i « 


tp 


\ 

* 






Data supplied from the esp@cenet database - V\forldwide 



BEST AVAILA&ij: COPY 



© BUNDESREPUBLIK © Off enlegungsschrift 

DEUTSCHLAND @ DE 102 28 292 A 1 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 
® Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



® Int. CI. 7 : 

B 65 C 3/20 

B 65 C 9/14 
B 65 C 9/46 



102 28 292.7 
25. 6.2002 
16. 1.2003 



S 

CM 

00 
CM 

CM 
O 

Ul 

Q 



© Innere Prioritat: 


® Erfinder: 


201 10 514.4 27.06.2001 


Haase, Wolfgang, 73061 Ebersbach, DE 


® Anmelder: 




ProScan Reproduktionen GmbH, 73061 Ebersbach, 
DE 




® Vertreter: 




Ruckh, R., Dipl.-Phys. Dr.rer.nat., Pat.-Anw., 73277 
Owen 





Die folgenden Angaben sind dan vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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(§) Verfahren zum Aufbringen von Werbetragern auf Flaschen 

@ Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zum Aufbringen 
von Werbetragern auf Flaschen. In einem ersten Verfah- 
rensschritt erfolgt das Sortieren von Verschlussen (1) 
oder Verschlussteilen fur Flaschen zu deren kontinuierli- 
chen Forderung in vorgegebene Sollpositionen. Dort er- 
folgt das Aufbringen von die Werbetrager bildenden Eti- 
ketten (13) auf die Verschlusse (1) oder die Verschlusstei- 
le. Anschliefcend werden die mit den Werbetragern verse- 
henen komplett gefertigten Verschlusse (1) in Vorratsbe- 
haltern (20) gesammelt, wodurch ein diskontinuierliches 
Zufuhren der in den Vorratsbehaltern (20) gelagerten Ver- 
schlusse (1) zu einer Flaschenabfullanlage erfolgt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbrin- 
gen von Werbetragern auf Flaschen. 

[0002] Derartige Raschen konnen insbesondere von Mi- 5 
neralwasserflaschen, Fruchtsaftflaschen, Bierflaschen oder 
Limonadenflaschen gebildet sein. 

[0003] Die Flaschen konnen prinzipiell aus Glas oder 
Kunststoff, insbesondere PET bestehen. Zur Kennzeichnung 
des Rascheninhalts werden auf die Raschenkorper in be- 10 
kannter Weise Etiketten aufgebracht. Diese dienen insbe- 
sondere auch als Werbetragerflachen, wobei auf diese die 
Namen und Logos der HersteUcrfirma sowie gegebenenfalls 
weitere Werbespruche aufgebracht werden. 
[0004] Bei wiederverwendbaren Getrankeflaschen wer- 15 
den an den leeren Raschen wahrend eines Reinigungspro- 
zesses die Etiketten von den Raschenkorpern entfernt, wo- 
nach die Raschen wieder befullt werden und schlieBlich mit 
neuen Etiketten versehen werden. Wesentlich hierbei ist, 
dass bei samtlichen dieser Bearbeitungsschritte die fur die 20 
Herstellung und Bearbeitung von Lebensmitteln zu beach- 
tenden Hygieneanforderungen erfiillt werden. 
[0005] Bekannte Etiketten dieser Art werden mittels Kle- 
bemitteln wahrend der Bearbeitung der Raschen in Fla- 
schenabfullanlagen auf die Raschenkorper aufgeklebt. Um 25 
den notwendigen Halt der Etiketten auf den Raschen zu ge- 
wahrleisten, erfolgt die Fixierung der Etiketten auf den Ra- 
schen derart, dass die Etiketten nicht zerstorungsfrei von 
den Raschen von Hand abgelost werden konnen. 
[0006] Dies schrankt die Verwendbarkeit derartiger Eti- 30 
ketten als Werbetrager in unerwiinschter Weise ein. 
[0007] Aus der DE 94 07 174 Ul sind Etiketten bekannt, 
die als Spielvorrichtung und insbesondere zu Werbezwek- 
ken genutzt werden konnen. Die Etiketten konnen allgemein 
auf Behaltern, insbesondere auch auf Raschen angeordnet 35 
sein. Dabei weisen diese Etiketten eine Etikettenmaterial- 
schicht, eine Etikettenvorderseite, eine Etikettenriickseite 
und eine Etikettenhaftvermittlungsschicht auf, so dass die 
Etiketten von Hand vollstandig vom jeweiligen Behalter ab- 
gezogen werden konnen. 40 
[0008] Die so vom Behalter abziehbaren Etiketten sind als 
Trager von Spielinformationen nutzbar, wobei insbesondere 
die Spielinformationen auf die Etikettenruckseiten aufge- 
bracht werden und bei auf den Behaltern fixierten Etiketten 
nicht sichtbar sind. 45 
[0009] Die Spielinformationen konnen generell derart 
ausgebildet sein, dass die Etiketten in Form von Sammelkar- 
ten, Spielkarten oder dergleichen verwendet werden kon- 
nen. 

[0010] Nachteilig bei derartigen Systemen ist prinzipiell, 50 
dass durch die Anforderung eines manuellen Ablosens der 
Etiketten im Falle des Aufbringens dieser Etiketten auf Ra- 
schen erhohte Anforderungen an die Qualitat der Klebepro- 
zesse gestellt werden miissen, damit gewahrleistet ist, dass 
die in Raschen abfullanlagen auf die Raschen aufgebrachten 55 
Etiketten auch dauerhaft fixiert werden. Zudem miissen da- 
bei auch die Anforderungen an die Hygiene bei dem Betrieb 
derartiger Flaschenabfullanlagen erfiillt werden. Die Erful- 
lung dieser Anforderungen erfordert zusatzliche Aufwen- 
dungen hinsichtlich der Materialbeschaffenheit der Etiket- 60 
ten. 

[0011] Weiterhin sind derartige Etiketten als Werbetrager 
nur in unzureichendem AusmaB nutzbar. Dabei ist zum ei- 
nen nachteilig, dass die Vorderseite derartiger Etiketten auf 
Getrankeflaschen in jedem Fall moglichst vollstandig fur 65 
den Getrankehersteller als Informationsflache zur Verfii- 
gung stehen muss. Die fur Spiel- und Werbeinformationen 
nutzbare Riickseite der Etiketten ist jedoch bei Kauf und Ge- 



brauch der Rasche nicht sichtbar. 

[0012] Weiterhin legen die Anforderungen der Produkti- 
onsablaufe in Flaschenabfullanlagen die Konsistenz und Be- 
scharTenheit der Etiketten weitgehend fest. Dabei sind derar- 
tige Etiketten relativ groBflachig und gleichzeitig auBerst 
diinn und biegsam, um einerseits eine Kennzeichnung der 
Raschen zu gewahrleisten und andererseits eine hinrei- 
chende Haftung auf dem Raschenkorper zu erzielen. Derar- 
tige Etiketten sind jedoch nach Ablosen von den Raschen 
schlecht handhabbar. 

[0013] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren bereitzustellen, mittels dessen mit moglichst gerin- 
gem verfahrenstechnischcn Aufwand flexibel nutzbare Wer- 
betrager auf Raschen aufgebracht werden konnen. 
[0014] Zur Losung dieser Aufgabe sind die Merkmale des 
Anspruchs 1 vorgesehen. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen 
und zweckmaBige Weiterbildungen der Erfindung sind in 
den Unteranspruchen beschrieben. 
[0015] Das erfindungsgemaBe Verfahren dient zum Auf- 
bringen von Werbetragern auf Raschen und umfasst fol- 
gende Verfahrensschritte. In einem ersten Verfahrensschritt 
erfolgt ein Sortieren von Verschliissen oder Verschlussteilen 
fur Flaschen zu deren kontinuierlichen Forderung in vorge- 
gebene Sollpositionen. Dort erfolgt das Aufbringen von die 
Werbetrager bildenden Etiketten auf die Verschlusse oder 
die Verschlussteile. SchlieBlich werden die mit den Werbe- 
tragern versehenen, komplett gefertigten Verschliisse in 
Vorratsbehaltem gesammelt, wonach ein diskontinuierliches 
Zufuhren der in den Vorratsbehaltem gelagerten Verschliisse 
zu einer Raschenabfullanlage erfolgen kann. 
[0016] Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, die 
Verschliisse von Flaschen als Tragermedien fur die Werbe- 
trager zu nutzen, wobei die Raschen allgemein als Mineral- 
wasserflaschen, Fruchtsaftflaschen, Bierflaschen oder Limo- 
nadeflaschen ausgebildet sein konnen. 
[0017] Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemaBen 
Verfahrens besteht darin, die Werbetrager in einem getrenn- 
ten Arbeitsprozess auf die Verschliisse aufzubringen, wobei 
dann die so gebildeten Einheiten den jeweiligen Raschenab- 
fullanlagen zugefuhrt werden. Damit bleiben die Arbeits- 
prozesse in den Flaschenabfullanlagen unverandert und un- 
abhangig vom Aufbringen der Werbetrager. 
[0018] Die Verschliisse bilden ein flexibel nutzbares TVa- 
germedium fur die Werbetrager. Dabei konnen die Werbe- 
trager insbesondere auf den Oberseiten der Verschliisse an- 
gebracht werden, so dass diese an der RaschenauBenseite 
fur den jeweiligen Kaufer sofort sichtbar sind. Besonders 
vorteilhaft ist hierbei, dass die Oberflachen der Verschliisse 
nahezu vollstandig als Aufnahmen fur die Werbetrager ge- 
nutzt werden konnen. 

[0019] Da Herstellerfirmen und Betreiber der Raschenab- 
fiillanlagen allein die auf den Raschenkorpern aufgebrach- 
ten Etiketten als Informationsflachen nutzen, stehen die 
Oberflachen an den Verschliissen vollstandig zur Aufnahme 
von Werbetragern von Drittfirmen zur Verfiigung. 
[0020] Die Verschliisse selbst und auch die darauf aufge- 
brachten Werbetrager sind auBerst handlich und leicht hand- 
habbar. Damit eignen sich diese insbesondere auch zu Sam- 
melzwecken. 

[0021] Die Verschlusse bestehen aus Metall oder Kunst- 
stoff und konnen einstuckig ausgebildet sein. 
[0022] In einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform 
sind die Verschlusse zweistiickig ausgebildet, wobei ein 
Verschluss aus einem Verschiusskorperteil und einem sepa- 
ratem Deckel besteht, der mechanisch mit dem Verschiuss- 
korperteil verbunden ist. Die Werbetrager werden dann auf 
den Deckel der Verschlusse vor deren Endmontage aufge- 
bracht. Besonders vorteilhaft sind die Deckel losbar auf die 
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Verschlusskorperteile aufgebracht, so dass die Deckel mit 
den Werbetragem manueil abgelbst werden kbnnen und so 
zu Sammelzwecken verwendet werden konnen. 
[0023] Diese Ausfuhrungsform eignet sich insbesondere 
fur VerschlUsse, die aus Kunststoff, insbesondere aus PET 
(Polyethylen), bestehen und als Schraubverschlusse ausge- 
bildet sind. 

[0024] Generell konnen die Verschlusse auch als Anroll- 
verschliisse, Kronkorken, T\ibenhiitchen oder dergleichen 
ausgebildet sein. 

[0025] Die Werbetrager selbst sind in Form von Etiketten 
ausgebildet, die auf die Verschlusse maschinell aufgebracht 
werden. 

[0026] Durch Bedruckungen konnen auf die Etiketten 
Werbungen aller Art, insbesondere Fremdwcrbungen von 
Drittfirmen, aufgebracht werden. Hierzu werden insbeson- 
dere Hochdruck-, Offsetdruck-, Siebdruckverfahren sowie 
auch Druckverfahren und Kombinationen hiervon einge- 
setzt. 

[0027] Die Aufdrucke auf den Etiketten beinhaltcn insbe- 
sondere Logos und Werbespriiche von Drittfirmen. Weiter- 
hin konnen die Etiketten als Sammelobjekte und/oder Spiel- 
objekte genutzt werden. 

[0028] Bei der Verwendung als Sammelobjekte werden 
die Etiketten vorzugsweise von den Verschlussen abgezo- 
gen. Alternativ konnen bei mehrstiickig ausgebildeten Ver- 
schlussen die Deckel mit den darauf aufgebrachten Etiketten 
als Sammelobjekte dienen. 

[0029] Bei der Verwendung als Spielobjekte konnen die 

Werbetrager beispielsweise zum Aufbringen von Losnum- 

mern fiir Tombolen eingesetzt werden. 

[0030] Bei derartigen Applikationen weisen die Etiketten 

als Werbetrager, insbesondere geeignet gewahlte Beschich- 

tungen auf, um weitere werbewirksame Zusatzeffekle zu er- 

zielen. 

[0031] Ein Beispiel hierfur ist das Aufbringen von tempe- 
ratursensitiven Schichten auf den Etiketten. Diese tempera- 
tursensitive Schichten konnen beispielsweise derart ausge- 
bildet sein, dass sich die Farbe eines Etikettes bei Tempera- 
turanderungen andert. Weiterhin konnen die Beschichtun- 
gen derart ausgebildet sein, dass Muster oder Aufdrucke auf 
einem Etikett erst ab einer bestimmten Grenztemperatur 
sichtbar werden. 

[0032] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform konnen die 
Etiketten mitStreufolien beschichtet sein. Durch Lichtslreu- 
effekte werden dadurch sogenannte Wackelbilder generiert, 
wobei je nach Betrachtungswinkel unterschiedliche Bild- 
oder Druckmotive auf dem Werbetrager sichtbar werden. 
[0033] In einer weiteren Ausfuhrungsform konnen die Eti- 
ketten mit Reflexionsfolien beschichtet sein. Die so ausge- 
bildeten stark lichtreflektierenden Werbetrager konnen als 
Signalmarken im Freizeitbereich verwendet werden. Insbe- 
sondere konnen diese auf Fahrrader, Fahrradhelme, Roller- 
blades, Rollschuhe, Schlittschuhe oder auch auf Kleidungs- 
stiicke aufgebracht werden. 

[0034] In einer weiteren Variante konnen auf die Etiketten 
auch fluoreszierende Folien aufgebracht werden. Durch das 
Nachleuchten derartiger Werbetrager konnen diese als Si- 
gnalmarken in dunklen Raumen oder allgemein in einer un- 
beleuchteten Umgebung verwendet werden. Beispielsweise 
konnen die so ausgebildeten Werbetrager in unbeleuchteten 
Gangen von Gebauden zur Signalisierung von Fluchtwegen, 
zur Markierung von Lichtschaltem oder dergleichen ver- 
wendet werden. 

[0035] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform 
konnen auf die Etiketten als Beschichtungen Rubbelflachen 
aufgebracht sein. Die Etiketten weisen dann bevorzugt eine 
stabile Zwischenschicht auf, welche die jeweilige Bedruk- 



kung eines Etiketts mechanisch schutzt. Darauf ist dann eine 
die Rubbelflache bildende obere Schicht aufgebracht, die 
diese Bedruckung vollstandig abdeckt. Bei Entfernen der 
Oberschicht wird die darunter liegende Bedruckung sicht- 

5 bar. Vorzugsweise werden derartige Werbetrager zu Sam- 
mel- oder Spielzwecken eingesetzt. 
[0036] Diese Etiketten konnen mit Stanzungen oder Pra- 
gungen versehen sein, wodurch der asthetische Gesamtein- 
druck der Etiketten verstarkt wird. Geeignete Veredelungs- 

10 verfahren sind insbesondere FolienheiBpragungen, Holo- 
grammverfahren, insbesondere Pragehologramme, Relief- 
pragungen und Blindpragungen. Die Prageverfahren konnen 
dabei mit Stanzungen, insbesondere Vorder- und Rucksci- 
tenstanzungen der Etiketten kombiniert werden. Als weitere 

15 Veredelungsverfahren eignen sich Laminiervcrfahren. Zu- 
dem konnen die Edketten silikonisiert sein. 
[0037] Die Erfindung wird im Nachstehenden anhand der 
Zeichnungen erlauterl. Es zeigen 

[0038] Fig. la, lb Zwei Ausfuhrungsbeispiele von Ver- 

20 schliissen fur Getrankeflaschen. 

[0039] Fig. 2 Blockschaltbild eines Ausfuhrungsbeispiels 
einer Vorrichtung zum Aufbringen von Werbetragem auf 
Verschlussen fur Getrankeflaschen. 
[0040] Fig. 3 Schematische Darstellung eines Ausschnitts 

25 der Vorrichtung gemaB Fig. 2. 

[0041] Die Fig. la und lb zeigen zwei Ausfuhrungsbei- 
spiele von Verschlussen 1 von Flaschen, insbesondere Ge- 
trankeflaschen. Die in den Fig. la und lb dargestellten Ver- 
schlusse 1 bestehen aus Kunststoff, insbesondere PET, und 

30 sind jeweils als Schraubverschlusse eingesetzt. Derartige 
Verschlusse 1 werden insbesondere fiir aus Kunststoff beste- 
hende Getrankeflaschen, insbesondere PET-Flaschen ver- 
wendet. 

[0042] Wahrend der in Fig. la dargestellte Verschluss 1 

35 einstuckig ausgebildet ist, besteht der Verschluss 1 gemaB 
Fig. lb aus zwei separaten Teilen, namlich einem Ver- 
schlusskorperteil 2 sowie einem Verschlussteil in Form ei- 
nes Deckels 3. Das Verschlusskorperteil 2 ist im Wesentli- 
chen hohlzylindrisch ausgebildet und weist an seiner Innen- 

40 wand ein Gewinde 4 zum Aufschrauben auf eine Flasche 
auf. Das Verschlussteil ist als kreisscheibenfbrmiger Deckel 
3 ausgebildet, der in die Offnung an der Oberseite des Ver- 
schlusskorperteils 2 einsetzbar ist. Im vorliegenden Fall ist 
der Deckel 3 am Verschlusskorperteil 2 einklippbar. Der die 

45 Offnung begrenzende Rand an der Oberseite des Ver- 
schlusskorperteils 2 kann dabei leicht aufgebogen werden, 
um den Deckel 3 in die Offnung einzufiihren, Zur Fixierung 
des Deckels 3 ist am oberen Ende des Randes ein Rastmittel 
vorgesehen. Dieses besteht aus einem an der Innenseite des 

50 Verschlusskbrperteils 2 in Umfangsrichtung umlaufenden 
Verstarkungsring 5, der einstuckig mit der Wand des Ver- 
schlusskbrperteils 2 ausgebildet ist. 
[0043] Generell ist an dem Verschlusskorperteil 2 eine 
Aufnahmc vorgesehen, an welchcm der Deckel 3 als Ver- 

55 schlussteil fixierbar ist, wobei der Deckel 3 insbesondere 
auch auf das Verschlusskorperteil 2 aufschiebbar und/oder 
aufrastbar ist. Dabei kann der Deckel 3 auch lbsbar mit dem 
Verschlusskorperteil 2 verbunden sein. 
[0044] In weiteren Ausgestaltungen konnen die Ver- 

60 schliisse 1 auch als Anrollverschlusse, Kronkorken, T\iben- 
hutchen und dergleichen ausgebildet sein und dabei aus Mc- 
tall und/oder Kunststoff bestehen. 

[0045] Fig. 2 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrich- 
tung 6 zum Aufbringen von Werbetragem auf die Ver- 
65 schliisse 1 gemaB Fig. la. Die Vorrichtung 6 weist ein Rol- 
lentransportband 7 auf, auf welchem die Verschlusse 1 un- 
sortiert einer Sortier- und Vereinzelungseinheit zugefuhrt 
werden. Diese ist im vorliegenden Fall von einem Zentrifu- 
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galsortierer 8 gebildet. 

[0046] In dem Zentrifiigalsortierer 8 erfolgt eine Sortie- 
rung der Verschlusse 1 derart, dass diese einzeln nacheinan- 
der und mit obenliegenden Deckelflachen auf eine Forder- 
strecke 9 ausgegeben werden. Diese Forderstrecke 9 weist 
an ihren seitlichen Randern nicht gesonderl dargestellte 
ZwangsfUhrungen auf, durch welche eine seitliche Lagefi- 
xierung der Verschlusse 1 gewahrleistet ist. Damit werden 
die Verschlusse 1 exakt hintereinander liegend auf der For- 
derstrecke 9 transportiert. 

[0047] Die Forderstrecke 9 weist eine Weiche 10 auf, mit- 
tels derer die hintereinander geforderten Verschlusse 1 auf 
zwei parallel verlaufende Teilstrecken 11, 11' aufgeteilt wer- 
den. Vorzugsweise weist die Weiche 10 nicht dargestellte 
Umlenkmittel auf, mittels derer die angelieferten Ver- 
schlusse 1 alternierend den beiden Teilstrecken 11, 11' zuge- 
fuhrt werden. Die auf den Teilstrecken 11, 11' transportier- 
ten Verschlusse 1 werden jeweils einer Etiketliermaschine 
12, 12' zugefuhrt. Vorzugsweise weisen die Teilstrecken 11, 
11' cinerseits und die Etikettiermaschinen 12, 12' anderer- 
seits einen identischen Aufbau auf. In den Etikettiermaschi- 
nen 12, 12' werden auf die Deckelflachen der Verschlusse 1 
Etiketten 13 aufgebracht, weiche die Werbetrager bilden. 
Die Etiketten 13 sind vorzugsweise als Selbstklebeetiketten 
ausgebildet und bestehen bevorzugt aus Papier und/oder 
Kunststoff. Dabei konnen die Etiketten 13 ein- oder mehr- 
schichtig ausgebildet sein und je nach Anwendungsgebiet 
mehrere Tragerschichten aufweisen, auf weiche Bedruckun- 
gen, Beschichtungen, Stanzungen, Pragungen oder derglei- 
chen aufgebracht sind. 

[0048] Die Etiketten 13 sind in bekannter Weise auf band- 
formigen Tragern 14 aufgebracht, Diese Trager 14 werden 
uber geeignete Fordersysteme an die jeweiligen Verschlusse 
1 gefuhrt, auf weiche dann mittels bekannter Techniken die 
Etiketten 13 auf die Deckelflachen der Verschlusse 1 aufge- 
klebt werden. 

[0049] Da die Verschlusse 1 parallel zwei Etikettierma- 
schinen 12, 12' zugefuhrt werden, wird der Durchsatz der 
Vorrichtung 6 gegenuber einer einspurigen Prozessfuhrung 
erheblich gesteigert. 

[0050] Damit die Etiketten 13 als Werbetrager exakt und 
zentrisch auf den Deckelflachen der Verschlusse 1 aufge- 
bracht werden, kann das Aufbringen der Etiketten 13 in Ab- 
hangigkeit von Sensorsignalen erfoigen. Die Sensorsignale 
werden mittels geeigneter Sensoren generiert, weiche erfas- 
sen, ob sich ein Verschluss 1 in einer vorgegebenen Sollpo- 
sition befindet, in welcher das jeweilige Etikett aufzubrin- 
gen ist. 

[0051] Fig. 3 zeigt eine weitgehend mechanische Anord- 
nung zur Einfiihrung der Verschlusse 1 in die jeweiligen 
Sollpositionen. 

[0052] Die Verschlusse 1 werden im Bereich der Etiket- 
tiermaschine 12, 12' auf eineiri Transportband 15 in der mit 
dem Pfeil gekennzeichneten Transportrichtung einzeln hin- 
tereinander gefordert. Im einfachsten Fall sind die Trans- 
portbander 15 als Verlangerungen der jeweiligen Teilstrek- 
ken 11, 11' der Forderstrecke 9 ausgebildet. 
[0053] Auf dem Transportband 15 sind die Verschlusse 1 
zwar seitlich gefuhrt, jedoch konnen die Abstande zwischen 
aufeinander folgenden Verschlussen 1 variieren. 
[0054] Urn eine aquidistante Fiihrung der Verschlusse 1 in 
die jeweiligen Sollpositionen zu erreichen, sind dem Trans- 
portband 1 S mechanische Mittel zur Zwangsfuhrung der 
Verschlusse 1 zugeordnet. Diese Mittel bestehen im Wesent- 
lichen aus einem motorisch getriebenen Endlosfbrderer 16. 
Der Endlosforderer 16 weist in einer Ebene umlaufende 
Greifarme 17 auf, die identisch ausgebildet sind und in For- 
derrichtung hintereinander angeordnet sind. 



[0055] Die Ebene der Greifarme 17 verlauft in der lYans- 
portebene der Greifarme 17. Die Drehrichtung der Greif- 
arme 17 ist an die Transportrichtung der Verschlusse derart 
angepasst, dass am Anfang der dem Transportband 15 zugc- 
5 wandten Seite des Endlosfdrderers 16 die Greifarme 17 auf 
die Verschlusse 1 zubewegt werden und schlieBlich seitlich 
in die Zwischenraume zwischen zwei aufeinander folgenden 
Verschlusse 1 eingreifen. 

[0056] Damit entsteht entlang der Langsseite des Endlos- 
to forderers 16 eine Zwangsfuhrung der Verschlusse 1 derart, 
dass jeweils zwei hintereinander liegende Verschlusse 1 
durch einen Greifarm 17 getrennt sind. Dabei sind die For- 
mcn der Greifarme 17 an die Formen der Verschlusse 1 an- 
gepasst, so dass diese spielfrei zwischen jeweils zwei Greif- 
15 armen 17 gelagert sind. 

[0057] Durch diese Zwangsfuhrung sowie durch eine Ko- 
ordinierung der Bewegungen des Transportbandes 15 und 
des Endlosfbrderers 16 ist gewahrleistet, dass die Ver- 
schlusse 1 positionsgenau einem Bearbeitungskopf 18 zum 
20 Aufbringen eines Etikettes 13 in einer Sollposition zuge- 
fuhrt werden. 

[0058] Nach Aufbringen der Etiketten 13 werden die Ver- 
schlusse 1 aus den Etikettiermaschinen 12, 12' uber weitere 
Transportbander 19, 19' einem Vorratsbehalter 20 zugefuhrt. 

25 [0059] Die Vorratsbehalter 20 dienen zum Sammeln der 
Verschlusse 1. Die die Werbetrager aufweisenden Ver- 
schlusse 1 konnen dann verpackt werden oder direkt in den 
Vorratsbehalter 20 vorgegebenen Flaschenabfullanlagen zu- 
gefuhrt werden. Dort werden die Verschlusse 1 auf die je- 

30 weiligen Getrankeflaschen aufgebracht. 

[0060] In jedem Fall erfolgt die Zufuhr der Verschlusse 1 
zu den Flaschenabfullanlagen als diskontinuierlicher Pro- 
zess. Wesentlich hierbei ist, dass das Aufbringen der Werbe- 
trager auf die Verschlusse 1 von den in den Flaschenabfull- 

35 anlagen ablaufenden Prozessen vollkommen unabhangig 
und entkoppelt erfolgt. Die in den Flaschenabfullanlagen 
ablaufenden Arbeitsvorgange sind somit von dem erfin- 
dungsgemaBen Aufbringen der Werbetrager vollkommen 
unbeeinflusst. 

40 [0061] ZweckmaBigerweise erfullt die Vorrichtung 6 ge- 
maB Fig. 2 dieseiben Hygieneanforderungen wie sie auch 
fur Flaschenabfullanlagen gefordert werden. Die mittels der 
Vorrichtung 6 gemaB Fig. 2 bearbeitenden Verschlusse 1 
konnen dann ohne weitere Reinigungsprozesse den Fla- 

45 schenabfiillanlagen zugefuhrt werden, 

[0062] Die Vorrichtung 6 gemaB Fig. 2 eignet sich weiter- 
hin auch zum Aufbringen von Werbetragern auf die zweitei- 
lig ausgebildeten Verschlusse 1 gemaB Fig. la, 
|0063] In einer ersten Ausfuhrungsform konnen die Dek- 

50 kel 3 der Verschlusse 1 auf die Verschlusskorperteile 2 auf- 
gebracht werden, bevor diese der Vorrichtung 6 gemaB Fig. 
2 zugefuhrt werden. In diesem Fall werden die Etiketten 13 
auf die komplett gefertigten Verschlusse 1 aufgebracht. 
[0064] In einer alternativen Ausfuhrungsform werden die 

55 Deckel 3 alleine der Vorrichtung 6 zugefuhrt, wobei dann 
auf die Deckel 3 als Einzelteile die Werbetrager aufgebracht 
werden. In diesem Fall sind die einzelnen Komponenten der 
Vorrichtung 6, insbesondere die Sortier- und Vereinzelungs- 
einheit sowie die Forderstrecke 9 entsprcchend modifiziert 

60 und fur die Einzelbearbeitung der Deckel 3 angepasst. Die 
Endmontage der Verschlusse 1 erfolgt dann im Anschluss an 
die Etikettierprozesse in den Etikettiermaschinen 12, 12'. 

Bezugszeichenliste 

65 

1 Verschluss 

2 Verschlusskorperteil 

3 Deckel 
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4 Gewinde 

5 Verstarkungsring 

6 Vorrichtung 

7 Rollentransportband 

8 Zentrifugalsortierer 

9 Forderstrecke 
lOWeiche 

11, 11' Teilstrecke 

12, 12' Etikettiermaschine 

13 Etiketten 

14 Trager 

15 Transportband 

16 Endlosforderer 

17 Greifarm 

18 Bearbeitungskopf 
19, 19' Transportband 
20 Vorratsbehalter 
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Patentanspriiche 
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1. Verfahren zum Aufbringen von Werbetragern auf 
Flaschen umfassend folgcnde Verfahrensschritte: 
Sortieren von Verschlussen (1) oder Verschlussteilen 
fur Flaschen zu deren kontinuierlicher Forderung in 
vorgegebene Sollpositionen, 
Aufbringen von die Werbetrager bildenden Etiketten 
(13) auf die Verschliisse (1) oder die Verschlussteile in 
den jeweiligen Sollpositionen, 

Sammein der mit den Werbetragern versehenen kom- 
plett gefertigten Verschliisse (1) in Vorratsbehaltern 30 
(20), 

diskontinuierliches Zufuhren der in den Vorratsbehal- 
tern (20) gelagerten Verschliisse (1) zu einer Flaschen- 
abfullanlage. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass als Verschlussteile Deckel (3) von Verschlus- 
sen (1) vorgesehen sind, welche nach Aufbringen der 
Etiketten (13) auf Verschlusskorperteile (2) aufge- 
bracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Deckel (3) auf die Verschlusskorperteile 
(2) aufgeklipst, aufgerastet oder aufgeschoben werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Deckel (3) losbar mit den Verschlusskor- 
perteilen (2) verbunden sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verschliisse (1) als Schraub- 
verschlusse oder Anrollverschlusse ausgebildet sind. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Verschliisse (1) von Kronkorken oder 
benhutchen gebildet sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verschliisse (1) aus Metall 
und/oder Kunststoff bestehen. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verschliisse (1) oder Ver- 
schlussteile in einem Zentrifugalzentrierer (8) verein- 
zelt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die in den Zentriefugalsortierern (8) verein- 
zelten Verschliisse (1) oder Verschlussteile auf einer 
Forderstrecke (9) transportiert werden, welche wenig- 
stens eine Weiche (10) aufweist, mittels derer Ver- 
schliisse (2) oder Verschlussteile parallel mehreren Eti- 
kettiermaschinen (12, 12') zum Aufbringen von Etiket- 
ten (13) zugefuhrt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Eu'kettiermaschinen (12, 12*) identisch 
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ausgebildet sind. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass jede Etikettiermaschine 
(12, 12') Sensorcn zur Erfassung der Sollpositionen der 
Verschliisse (1) oder Verschlussteile zum Aufbringen 
der Etiketten (13) aufweist. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass jede Etikettiermaschine 
(12, 12') mechanische Mittel zur Zwangsfuhrung der 
Verschliisse (1) oder Verschlussteile aufweist, durch 
welche die jeweiligen Verschliisse (1) oder Verschluss- 
teile in einem vorgegebenen Takt in die Soil position 
zum Aufbringen der Etiketten (13) transportiert wer- 
den. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-12, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Etiketten (13) als 
Selbstklebeetiketten ausgebildet sind. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-13, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Etiketten (13) aus Pa- 
pier und/oder Kunststoff bestehen. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-14, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Etiketten (13) rnehrerc 
Tragerschichten aufweisen. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-16, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Etiketten (13) Bedruk- 
kungen aufweisen. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bedruckungen in einem Hochdruck-, 
Digitaldruck-, Siebdruck- und/oder OfTsetdruckverfah- 
ren auf die Etiketten (13) aufgebracht werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-17, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Etiketten (13) Be- 
schichtungen aufweisen. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf die Etiketten (13) Streufolien, Refle- 
xionsfolien oder Fluoreszenzfolien aufgebracht wer- 
den. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass auf die Etiketten (13) 
Rubbel-Schichten aufgebracht werden. 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 18-20, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf die Etiketten (13) tem- 
peraturveranderliche Farbschichten aufgebracht wer- 
den. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-22, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Etiketten (13) Pragun- 
gen und/oder Stanzungen aufweisen. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-22, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Flaschen von Mineral- 
wasserflaschen, Fruchtsaftflaschen, Bierflaschen oder 
Limonadenflaschen gebildet sind. 
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